© Int. CI. 2 : 

® BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



E01 C 11 22 

E 03 F 3-04 
B28B 7-24 
B 28 B 3-02 




OO 

cn 

m 
cm 

Q 



® 



Offenlegungsschrift 24 37 198 



Unionsprioritat: 
® ® ® 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P24 37 198.0-25 

2. 8.74 
19. 2.76 



Bezeichnung: 



Zusammengesetzte Oberflachenentwasserungsrinnen und Mehrfachform 
zur Herstellung der Teilstucke 



® 



Anmelder: 



Erfinder: 



Hauger & Jagei GmbH, Betonwarenfabrik, 7550 Rastatt 



Werner, Klaus, 7550 Rastatt 



Prufungsantrag gem. § 28 b PatG ist gestellt 

Fiir die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht zu ziehende Druckschriften: 

DT-OS 16 09 081 

DT-OS 16 58 522 
. DL 53 373 

FR 13 59 219 

GB 5 56 707 



OO 

5 ORIGINAL INSPECTED 
H 

Q © 2.76 609 808/832 11/80 



BEST AVAILABLE COPY 



Dr,~lng. Herbert Maser 

Patentanwclt 
75 Karlsruhe, Nowackanlage 15 



A 695 



2437198 
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Zusammengesetzte Oberflachenentwasserungsrinnen und 
Mehrfachf orm zur Herstellung der Teilstiicke ' 



Die Erfindimg betrifft eine aus gegossenen bzw. gertittel- 
ten Teilstiicken zusammengesetzte Oberflachenentwasserungs- 
rinne. Es werden ferner vprteilhafte Mehrfachf ormen zur 
maschinellen Herstellung dieser Einnen angegeben. 

Aus Teilstiicken zusammengesetzte Oberflachenentwasserungs- 
rinnen werden aus Beton und ahnlichen Werkstoffen iin we- 
sentlichen als gegossene bzw. gerilttelte Formlinge in einem 
liegenden oder stehenden FertigungsprozeB hergestellt . Die 
liegende Fertigung beniitzt Kippf ormmaschinen sowie Hand- 
kippformen, bei denen die Unterseite bzw. langsseite der 
Oberflachenentwasserungsrinne die Eihfullseite des Betons 
ist, und bei der der -Formling nach dem Wenden der Form auf 
der Unterseite bzw. Einfiillseite abgestellt und entformt 
wird. Bei bekannten maschinellen Herstellungsverfahren fur • 
Oberf lachenentwasserungsrinnen wird der Beton in die verti- 
kal stehende Form eingebracht, maschinell verdichtet und 
teilweise auch maschinell entformt. 
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Im allgemeinen erscheint das vertikale Fertigungsve.rf ah- 
ren wegen des geringeren Platzbedarf es, der etwa nur 1/4 
der liegenden Fertigung betragt, gunstiger. Hinsichtlich 
der vergleichbaren Gesamtaufwendungen sind die liegende uiid 
die stehende Fertigung etwa gleichwertig, wobei jedoch bei- 
de Verfaliren bisher keine hinreichende Grundlage fur eine 
wirtschaf tliche Massenf ertigung groBerer Stiickzahlen bil- 
den konnten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabenstellung zugrunde, aus ge- 
gossenen bzw. gerut-telten Teilstiicken zusammengesetzte 
Oberf lachenentwasserungsrinnen in einer solchen Formge- 
staltung zu schaffen, welche eine rationelle GroBstiick- 
f ertigung im stehenden Verfahren ermoglicht. Zur Losung 
dieser Aufgabe ist gemaB der Erfindung vorgesehen, daB die 
Entwasserungsrinne aus mindestens zwei, wenigstens drei 
parallele Langsflachen aufweisenden Teilstiicken besteht, 
deren Hbhe jeweils um die Gefallhohe variiert. Dabei er- 
scheinen insbesondere zwei alternative Ausfiihrungsf ormen 
der Oberflachenentwasserungsrinne vorteilhaf t, deren Teil- 
stiicke eine rationelle Massenf ertigung erlauben. Bei einer 
ersten erf indungsgemaBen Ausfiihrung mit eingebautem Innen- 
gefalle der Oberflachenentwasserungsrinne besteht diese 
aus mindestens zwei Teilstiicken, welche im Bodenbereich 
ein jeweils gleiches Gefalle aufweisen und bei denen die 
Hohe der hintereinander folgenden Teilstiicke mit paralle- 
len LangsauBenkanten und dazu senkrechten Stirnflachen 
jeweils um die Gefallhohe variiert, wobei die einzelnen 
Teilstiicke mit stuf enf ormigem Versatz hintereinander lie- 
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gen. Bei einer zweiten, gleichfalls erf indungsgemaBen 
Form der Oberf lachenentwasserungsrinne, sind mindestens 
zwei Tellstiioke mit konstanter Bodendioke und zum Boden 
rechtwinkligen Stirnf lachen vorgesehen, und diese Teil- 
stiicke weisen gegemiber dem Boden schragliegende Oberkan- 
ten von gleicher Neigung auf, wobei die Hohe der Teilstiicke 
ebenfalls urn die Gefallhohe variiert. Im Falle der ersten 
Ausfiihrungsform ergeben sich quad erf ormige Teilstiicke un- 
terschiedlicher Hohe, welche bei unterschiedlicher Boden- 
dicke ein gleiches eingebautes Innengefalle *aufweisen. Bei 
der zweiten Ausfiihrungsform ist die Bodendicke konstant, 
und die mit einer Schragflache versehenen Teilstiicke las- 
sen sich ohne stuf enf ormigen Versatz aneinander reihen, 
wobei bei waagerecht liegender Oberkante schragliegende 
Stirnf lachen der aneinander* anschliefienden Teilstiicke ent- 
stehen. 

Die Abdichtung zwischen den einzelnen Teilstiicken kann in 
bekannter Weise durch die Anformung von Nut und Feder er- 
folgen. Bei einer zweckmaBigen Ausfiihrungsform wird je- 
doch lediglich mindestens einseitig bine Stirnnut herge- 
stellt, in die ein elastisches Abdichtelement, beispiels- 
weise in Form eines Gummistreif ens, . eingelegt werden kann, 
welches gegen die glatte Stirnf lache des nachfolgenden 
Teilstiickes anliegt und beide Teilstiicke gegeneinander 
einandfrei abdichtet. 

Bei der beschriebenen Ausbildung .der Teilstiicke laBt sich 
eine stehende Fertigung in prinzipiell verschieden ausge- 
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bildeten Mehrf achf ormen. zweckmaBig durchfuhren. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann eine Mehr- 
fachform zur Herstellung von mit stuf enf ormigem Versatz 
verlegten Teilstiicken in der Weise vorteilhaft aufgebaut 
sein, daB auf einer Formflache inehrere, vertikal stehende, 
' durch Trennwande getrennte Teilformen mindestens einreihig 
angeordnet sind, welche Kerne mit schragen Schalflachen 
aufweisen, und daB im Bereich der Rander der Fomlinge, 
entsprechend der Hone der Formlinge bemessene Profil- 
schienen mit austauschbaren vertikalen Unterlagschienen 
vorgesehen sind, welche durch vertikale Schalflachen die 
Form und Lage der Oberkanten der Formlinge bestimmen. 

In dieser zweckmaBigen iiehrf achf orm wird somit durch die 
Bodenschalung ein konstantes Innengef al-le im Bodenbereich 
erzeugt, und durch entsprechendes Auflegen der paarweise 
angeordneten Unterlagschienen entstehen quaderf ormige 
Teilstiicke, deren Hbhe, in Gef allrichtung der Entwas- 
serungsrinne betrachtet, urn die Gefallhohe zunimmt. 

Bei einer derartigen Mehrfachform kann es auBerdem zweck- 
maBig sein, daB mehrere gleiche Unterlagschienen vorge- 
sehen sind, und daB die Formung der einzelnen Teilstiicke 
der Entwasserungsrinne durch eine entsprechende Anzahl 
der eingelegten Unterlagschienen bestimmt ist. Da jedoch 
die meist erf orderliche Riittelverdichtung bei mehrfach 
iibereinander liegenden Unterlagschienen in manchen Fallen 
nicht hinreichend wirkungsvoll erscheint, ist in einer 
vorteilhaf ten Weiterbildung vorgesehen, daB die Unterlag- 
schienen mit unterschiedlicher Hohe als Ganzes austausch- 
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bar gestaltet sind. Zur Verringerung der Mass enkr aft e 
beim Ruttelvorgang und zur Erleichterung der Handhabung 
fconnen die einzelnen Unterlagschienen zweckmaBig als me- 
tallische Hohlschienen oder als Schienen ausKunsts toff ma- 
terial gestaltet sein. 

Es erscheint ferner gegebenenfalls vorteilhaft, daB im 
Bereich der Ober- und/oder Bodenflache der Mehrfachf orm 
ein bewegbarer Formstempel angeordnet ist, welcher Form-r 
teile zum Formen der Stirnflachen der Formlinge aufweist. 
Diese Formteile konnen sowohl ein Formstempel zur Bildung 
einer Nut, als auch eine Formausnehmung zum Erzeugen 
einer entsprechenden Feder sein. 

Bei einer vorteilhaf ten Ausfuhrungsiorm sind die Unterlag- 
schienen mit Ruttlern zum Verdichten der GuBfullung ver- 
bunden. Derartige Mittler konnen in verschiedener Weise 
als Hochfrequenzruttler oder ; als unwuchtriittler ausgebil- 
det sein. Es kann ferner zweckmaBig sein, die Mehrfach- 
f orm mit dem Formstempelantrieb derar't . zu kombinieren, 
daB die Mehrfachf orm' bei auf den Formlingen stutzend auf- 
liegendem Formstempel abhebbar ist. 

Die Anordnung und die Zahl der Buttler ist im wesentli- 
chen von der GroBe der Mehrfachf orm und von der produ- 
z.ierten Stiickzahl pro Arbeitstag abhangig. Giinstige Er- 
gebnisse sind mit Hochfrequenzruttlern erzielt warden, 
wobei Spezialriittler, welche sich an den Kernen. anbringen 
lassen, eine sehr gute Verdich.tung ermoglicheh. 
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Bei einera Auseinanderriicken der Formiinge in der Form 
ist es moglich, die Riittler zwischen diesen anzuordnen 
und dadurch eine besonders gleichmaBige Verdichtung zu 
erreichen. Es kann ferner gegebenenf alls zweckmaBig sein, 
den Riittler in Riittelmotor und Ruttelelemente zu unter- 
teilen, und zwar beispielsweise in der Form, daft an den 
Kernen nur die Ruttelelemente angeordnet sind, wahrend 
der Riittelmotor im Bereich des Forms tempels liegt, und 
daB nur beim Riittelvorgang bzw. beim Verdi chtUngsvorgang 
eine Verbindung mit den Ruttelelementen zur Ubertragung 
der Riittelschwingung hergestellt wird. 

Fur die Herstellung von Teilstiicken mit konstanter Bodem- 
dicke und im Einbau schragliegenden Stirnf lacheri er- 
scheint eine Mehrfachform zweckmaBig, welche eine Reihen- 
anordnung von vertikalen Teilformen aufweist, in die ge- 
rade, vertikal stehende Kerne mit vertikalen Schalflachen 
einlegbar sind, und bei der im Bereich der beiden Schen- 
kel der Formiinge Prof ilschienen mit schragen Schal- 
flachen angeordnet sind. Hierbei kann ein weiterer Vor- 
teil dadurch erzielt werden, daB die Prof ilschienen mit 
schragen Schalflachen eine Mehrzahl von gleichen Unter- 
lagschienen aufweisen, deren Dicke der Gefallhohe ent- 
spricht . 

Eine andere, gegebenenf alls zweckmaBige Ausfuhrung, sieht 
solche Prof ilschienen mit unterschiedlicher Gesamthohe 
vor, welche einstiickig, austauschbar gestaltet sind. Auch 
in diesem Falle lassen sich die Prof ilschienen zweckmaBig 
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als metallische Hohlschienen oder Kunststof f-Formteile 
herstellen. In Verbindung mit der. Mehrfaohf orm und/oder 
mit den geraden Kerneii bzw. den Prof ilsehi enen und/oder 
Unterlagschienen konnen auch hier die bereits erwahnten 
Schwingungserzeuger oder Ruttler vorgesehen sein. 

Es erscheint ferner vorteilhaf t , daB im Bereich der Boden- 
flache der Formlinge eine Arbeitsplatte mit. einem Form- 
teil zum Formen der Stirnflachen der Formlinge." vorgesehen 
ist. 

In einer weiteren vorteilhaf ten Ausbildung der Erfindung 
kann oberhalb der Mehrf achf orm ein bewegbarer Forms tempel 
mit einem Formteil vorgesehen sein. Der Bewegungsantrieb 
der Mehrf achf orm und des ^orastempels, wird dabei zweck- 
maBig derart ausgebildet, daB die Mehrf achf orm zur Frei- 
gabe der Arbeitsplatte anhebbar ist . ZweckmaBigerweise 
lassen sich die Mehrf achf orm und die yertikalen Kerne mit 
Hilf e des Formstempels entschalen. Ein: zusatzlicher Vor- 
teil kann gegebenenf alls dadurch erreicht werden, daB 
der Formstempel einen hohenverstellbaren Formteil auf- 
weist. 

Die beschriebenen Mehrf achf ormen ermoglichen ein Ferti- 
gungsverf ahren in Verbindung mit einer maschinellen 
Palettierungsmethode unter Verwendung eines Kipptisches. 
Die abgebundenen Formlinge werden dabei mittels eines 
Greif ers von einem kranahnlichen Palettierungsgerat 
- jeweils 6 Stuck - angehoben und auf dem Kipptisch 
stehend abgestellt. Nach 4 oder 5 Lagen,- je nach Kinnen- 
hohe, wird der Kipptisch gekippt und die Formlinge werden 
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bandagiert. Diese sind dann versandf ahig. 

Durch die erfindungsgeraaBe Ausbildung der Entwasserungs- 
rinne bzw.. ihrer Teilstucke und durch die Anwendung der 
beschriebenen Mehrf achf orm ergibt sich eine wesentliche, 
etwa ftlnf- bis sechsfache Steigerung der Produktionszah- 
len im Vergleich rait den bisher bekannten vertikalen 
Hers tellungsv erf ahren. Die Investitionskosten der G-esamt- 
anlage erscheinen relativ gering und werden bereits nach 
kurzer Betriebszeit durch die erzielten Einsparungen aus- 
geglichen. 

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele des G-egen- 
standes der Erfindung schematisch dargestellt, aus denen 
sich weitere Erf indungsmerkmale ergeben; es zeigen: 

Figur 1 einen Langsschnitt durch eine Ent- 



wasserungsrinne mit in stuf enf ormigem 
Versatz hintereinanderliegenden Teil- 
stiicken, 



Figur 



2 



einen Langsschnitt durch eine Ent- 
wasserungsrinne mit Teilstiicken von 
konstanter Bodendicke, 



Figur 



3 



eine Seitenansicht einer Mehrf achf orm 
zur Herstellung von Teilstiicken gemaB 
Figur 1, 
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Figur 4 eine Draufsicht auf die Mehrfaohf orm nach 
Figur 3, 



Figur 5 eine. Seitenansicht einer Mehrfaohf orm zur 
Herstellung von Teilstiicken nach Figur 2, 

Figur 6 eine Draufsicht auf die Mehrf achf orm nach 
Figur 5.. 

In Figur 1 sind drei quaderformige Teilstiicke I,' II und 
III mit- stufenformigem Versatz hintereinander angeordnet. 
Figur 2 zeigt ebenfalls drei Teilstticke IV, V und VI, 
welche jedoch mit konstanter Bodendicke ausgefuhrt sind 
und beim Verlegen schragliegende Stirnflaehen ergeben. 
Sowohl die Teilstiicke nach Figur 1 als auch nach Figur 2 
besitzen uberwiegend rechtwinklige Oberflachen, wodiirch 
der S'tapelvorgang der Teilstucke erleichtert wird. Die 
Ausfuhrungsform der Figur 1 erscheint in Hinsicht auf den 
Stapelvorgang am gunstigsten. 

In Figur 3 und 4 ist eine Mehrf achf orm in Verbindung mit 
einer Formmaschine zur Hersteliung von Teilstucken nach 
Figur 1 gezeigt, welche acht Teilformen enthalt. Die 
einzelnen .Teilformen sind durch Formtrennwande 1 abge- 
grenzt, und_in ihnen befinden sich f eststehende Kerne 2 
mi t s c hrageh Schalf lachen , Im Bereich der Eander'der 
Formlinge iiegen Profilschienen 6 mit austauschbaren, 
vertikalen Unterlagschienen 4, welche durch ihre verti- 
kale Schalf lache s jewei.ls die Hohenlage der Oberkanten 
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des Formlings bes tinmen. Die Mehrf achf orm ist auf einer 
Foriuf lache 5 abgestellt, die gegebenenf alls zweckmaBig 
einen Gummi- oder Kunststof fbelag aufweisen kann. 

An den Unterlagschienen 4, welche durch Ankers chrauben 7 
mit den Prof ilschienen 6 zur Formung der Oberkanten des 
Formlings verbunden sind, greifen Kiittler 8 an. 

Oberhalb der Mehrf achf orm befindet sich ein bewegbarer 
Formstempel 9, welcher einen Trager 10 zur Befestigung 
von entsprechend angepaBten Formteilen 11 aufweist, wel- 
che in der gezeigten Ausfuhmng zur Formung von Nut en an 
der einen Stirnflache der Formlinge gestaltet sind. Diese 
Nuten werden entsprechend dem U-formigen Querschnitt der 
Entv/asserungsrinne gleichf alls(U-f ormig oder eckig ein- 
seitig off en geformt. Zur Auxhangung in der Formmaschine 
und zum Transport der Mehrf achf orm dienen Aufhangeosen 12. 
Zwischen den Formteilen 11 befinden sich entsprechend 
winklig verlaufende Ausnehmungen 13, in welche die Ober- 
kanten der Formtrennwande 1 beim Aufsetzen des Form- 
stempels 9 eingreifen. Mit Hilxe des Forms tempels 9 wird 
die gesamte Mehrf achf orm beim Entschalen nach dem Fiillen 
und Verdichten senkrecht hochge.zogen. Am Ende des 
Fertigungsvorganges hebt auch der Trager 10 mit den 
Formteilen 11 von den Formlingen ab, und die Maschine 
kann in eine neue Arbeitsposition verfahren werden. 

In der angegebenen Ausfuhrung lassen sich Formlinge in 
verschiedener Lange, beispielsweise von 1 m Lange, ver- 
tikal vorteilhaf t fertigen. 
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Die in den Figuren 5 und 6 dargestellte Mehrfachform 
dient der Fertigung von Teilstucken. mit konstanter_B_o_den- 
dicke, gemafi Figur 2. Die Mehrfachform besteht audi hier 
aus einer Reihenanordnung von mehreren - im Ausftihrungs- 
beispiel 6 - Teilf ormen, welche ebenfalls durch Form- 
trennwande 1 voneinander getrennt sind. In den Teilf ormen 
sind gerade, vertikal stehende Kerne 3 mit vertikalen Schal- 
flachen s vorgesehen, und im Bereich der beiden Schenkel 
eines Formlings befinden sich Prof ilscliienen 14 mit 
schragen Schalflachen s, deren Hohenlage durch auswech- 
selbare, verschieden liohe Unterlagschienen "15 bestimmt 
wird. Die Verbindung zwischen den Prof ilschienen 14 und 
den Unterlagschienen 15 erfolgt durch Halteschrauben 16. 
An der AuBenseite der Mehrf^chf orm sind iiber AnschluB- 
teile 18 Ruttler 17 angebracht, 

Unterhalb der stehenden Mehrfachform ist eine Arbeits- 
platte 19 vorgesehen, welche einen Formteil 10 zur 
Formung einer entsprechenden Nutenausnehmung aufweist. 

Oberhalb der Mehrfachform ist der Forms tenipel 9 vorge- 
sehen, dessen Trager 10 nunmehr ein mit einer Aussparung 
21 zur Formung von Federteilen versehenes Forms tiick 11 
aufweist. Das Formstuck 11 ist in dieser Ausfuhrungsf orm 
mit dem Trager 10 durch Einstellschrauben 22 hohenver- 
stellbar verbunden. Zum Transport der Mehrfachform sind 
auch in dieser Ausfuhrung Aufhangeosen 12 vorgesehen. 
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Anspruche 




.us gegossenen bzw. geriittelten Teilstlicken zusammen- 



gesetzte Oberf lachenentwasserungsrinne , d a d u r c h 
gekennz eichnet , daB die Entwasserungs- 
rinne aus mindestens zwei, wenigstens drei parallele 
Langsflachen aufweisenden Teilstlicken (I, II, III; 
IV, .V, VI) besteht, deren. Hohe jeweils um die Gefall- 
hohe variiert. 

2. Aus gegossenen bzw. geriittelten Teilstlicken mit einge- 
bautem Innengefalle zusammengesetzte Oberf lachenent- 
wasserungsrinne, insbesondere . nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Entwasserungsrinne aus mindestens zwei Teilstlicken 
(I, II, III) besteht, welche im Bodenbereich ein je- 
weils gleiches Gefalle auiweisen, und daB die Hohe der 
hintereinanderf olgenden Teilstucke mit parallelen 
LangsauBenkanten und dazu senkrechten Stirnflachen 
jeweils um die Gefallhohe variiert, wobei die einzel- 
nen Teilstucke mit stuf enf ormigem Versatz hintereinander 
liegen. 

3. Aus gegossenen bzw, geriittelten Teilstlicken zusammen- 
gesetzte Oberf lachenentwasserungsrinne, insbesondere 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Entwasserungsrinne aus mindestens 
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zwei Teilstucken (IV, V, VI) mit konstanter Bo den- • 
dicke und zum Boden rechtwinkligen Stirnf lachen be- 
steht, uaB die Teilstiicke gegenuher dem Boden schrag- 
iiegende Oberkanten von gleieher Heigung aufw'eisen, 
und da£ die Hohe der Teilstiicke urn die Gefallhohe 
variiert. - 

4. Melirfachform zur Herstellung von Teilstucken fur eine 
Entwasserungsrinne nac.h Ansprucli 2, d a d u r c h 
gekennzeichhet, daB auf einer l-'oria- 
flache (5) mehrere vertikal stehende, durch. Trenn- 
wande (1) getrennte Teilformsn mindestens einreihig 
angeordnet sind, welche Kerne (2) mit schragen Schal- 
flachen (s) aufweisen, und daB im Bereich der Rander 
der Formlinge entsprechend der Hohe der Formlinge 
bemessene Prof ilschienen . (6.) mit austauschbaren, ver- 
tikalen Unterlagschienen (4) vorgesehen sind, welche 
durch vertikale Schalf lachen (s) die^Lage der Ober- 
kanten der Formlinge bestimmen. ' 

. Melirfachform zur Herstellung von Teilstucken nach 
Anspruch 4, d a d u r c. h g. e k' e n n z e. i c h - 
net, daB mehrere. gleiche . Unterlagschienen (4) 
vorgesehen sind, und daB die Formung. der einzelnen 
Teilstiicke der Entwasserungsrinne durch eine entspre- ' 
chende Anzahl der eingelegten Unterlagschienen (4) 
bestimmt ist. • 

. Melirfachform zur Herstellung von Teilstucken nach 
Anspruch 4, d a d u r c h g e k e n n .z e i c h - 
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net, da£ die Unterlagschienen jeweils mit unter- 
schiedlicher Hohe als Ganzes austauschbar gestaltet 
sind. 

7. Mehrfachform zur Iierstellung von Teilstucken fur eine 
Entwasserungsrinno nach Anspruch 5 oder 6, d a - 
durch gekennzeichnet, daB im Be- 
reich der Ober- und/oder Bodenf lliche der Hehrf achform 
ein bewegbarer Forms tempei (9) angeordnet ist, weloher 
Formteile (11) zum Formen der Stirnflachen der Form- 
linge aufweist. 

B. Mehrfachform zur iierstellung von Teilstucken naci. 
Anspruch 5 oder 6, d a d u r c h g e k e n n - 
z e i c h n e t , daB in Verbindung mit den Unter- 
lagschienen (4) Ktittler (8) zum Verdichten der GuB- 
fiillung angeordnet sind. 

9. Mehrfachform zur Herstellung von Teilstucken nach 

Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mehrfachform derart mit dem Stempelantrieb 
kombiniert ist, daB die Mehrfachform bei auf den Form- 
lingen aui'liegendem Formstempel (9) abhebbar ist. 

10. Mehrfachform zur Herstellung von Teilstiicken einer Ent- 
wasserungsrinne nacli Anspruch 3, d a d u r c h 
g e k e n n z e i c h n e t ,' daB eine Heihenanord- 
" nung von vertikalen Teilformen vorgesehen ist, in 
denen gerade, vertikal stehende Kerne 0) mit vertikalen 
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Schalf lachen (s) einlegbar sind, und daB im Bereich 
der beiden Schenkel der Formlinge Prof ilschienen (14) 
-mi-fc schragen Schalf lachen Cs) angeordnet "sind. 

11. Mehrfachform nach Anspruch. 10, d a d u r c h. g e - 
k e n n z e i c h n e t ,. daB die Prof ilschienen (14) 

. mit schragen Schali'lachen (s) eine Mehrzahl von 
gleichen Unterlagschienen (15) aufweisen, deren Dicke 
der Gei'allhohe entspricht. 

12. Mehrfachform nach Anspruch 10, d a d.ur c h g e - 
kennzeichnet, daB die Prof ilschienen (14) 
jeweils mit unterschiedlicher Gesamthohe einstiickig 
austauschbar gestaltet sind. 

13. Mehrfachform nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeich.net, daB in Verbindung mit den 
Trennwanden der Mehrfachform und/oder mit den geraden 
Kernen (3) bzw. den Prof ilschienen (14) oder den . 
Unterlagschienen (15) Rut tier (17) vorgesehen sind. 

14. Mehrfachform nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB im Bereich der Boden- 
flache der Formlinge eine Arbeitsplatte (19) mit einem 
Formteil (20) zum Formen der Stirnf lachen der Form- 
linge vorgesehen ist. 

15. Mehrfachform nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB oberhalb der Mehrfach- 
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form ein bewegbarer Forms tempel (9) mit einem Form- 
teil (11) vorgesehen ist. 

16. Mehrfachform nach Anspruch 10, 14 oder 15, d a - 
durch gekennzeichnet, daB der Be- 
wegungsantrieb der Mehrfachform und des Formstempels 
(9) derart ausgebildet ist, daB die Mehrfachform zur 
Freigabe der Arbeitsplatte (19) anhebbar ist. 

17. Mehrfachform nach Anspruch 10 und 15, dadur ch 
gekennzeichnet, daB die Mehrfachform 

und die geraden Kerne (3) mit Hilfe des Formstempels (9) 
entschalbar sind. 

18. Mehrfachform nach Anspruch 7 oder 15, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB der Formstempel (9) 
einen hohenverstellbaren Formteil (11) aufweist. 
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1 Formtrermwande 

2 Kerne mit schragen Schalf lachen 

3 Kerne mit vertikalen Schalf lachen 
4, 15 Unterlagschienen 

5 Forraflache 

6, 14 Prof ilschienen 

7 Inkers chrauben 

8, 17 Jtiiittler 

9 . Formstempel 

10 Trager 
11, 20 Formteile 

12 Aufhangeosen 

13 Ausnehmungen 

16 Halteschrauben . 

18 AnschluGteile' 

19 Arbeitsplatte - 

21 Aussparung 

22 Einstellschrauben 
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